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Zusammenfassung 



Einrichtung zur kontinuierlichen Herstellung von festigkeitstragerverstarkten, 
, schlauchformigen Gebilden (1) mit 

5 einer Fordereinrichtung zum kontinuierlichen Vortreibeh einer Reihe fortlaufend 
aneinander gekoppelter, zylindrischer Dome (5) in eine Fdrderrichtung (X), und zum 
Ruckfuhren ve/einzelter Dome (5) zum Fertigungsanf ang, mindestens einer 
Extrusionseinheit (4) zum Aufbringen einer Kautschuk- oder Kunststoffschicht (2) auf 
den Umfang der Dome (5), mindestens einer Einrichtung zum Aufbringen mindestens 
Smeiner Festigkeitstragerschicht (3), einer Trennvorrichtung (13) zum Schneiden der 
^^festigkeitstragerverstarkten, schlauchformigen Gebilden (1) an den Verbindungsstellen 
aneinander angrenzender Dome (5) und einer Abstrippvorrichtung (14) zum Abstrippen 
der geschnittenen, festigkeitstragerverstarkten, schlauchformigen Gebilden (1) von 
den vereinzelten Dornen (5). 

Die Dome (5) sind starr und derart aneinander gekoppelt, dass jeweils eine 
umlaufende Schnittzone (S) aus einem zum Dorn (5).unterschiedlicheh Material 
zwischen den StoSflachen aneinander angrenzender Dome (5) vorgesehen ist. Die 
Einrichtung ist so ausgerichtet, dass ein Vulkanisieren der festigkeitstragerverstarkten 
j^^schlauchf ormigen Gebilden (1) erst nach dem Abstrippen erfolgt. 

Bezug zu Fig. 1 
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Einrichtung und Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von festigkeitstragerver- 
starkten, schlauchformigen Gebilden 



Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur kontinuierlichen Hersteilung von festigkeits- 
tragerverstarkten, schlauchformigen Gebilden mit 




einer Fordereinrichtung zum kontinuierlichen Vortreiben einer Reihe fortlaufend anein- 
ander gekoppelter, zylindrischer Dome in eine Forderrichtung und zum Ruckfuhren 
vereinzelter Dome zum Fertigungsanfang, 

tnindestens einer Extrusionseinheit zum Aufbringeh einer Kautschuk- pder Kunststoff- 
schicht auf den Umfang der Dome, 



mindestens einer EinricKtungseinheit zum Aufbringen mindestens einer Festigkeitstra- 
gerschicht, 

einer Trennvorrichtung zum Schneiden der festigkeitstragerverstarkten, schlauchfor- 
migen Gebilde an den Verbindungsstellen aneinander angrenzender Dome und 
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einer Abstrippvorrichtung zum Abstrippen der geschnittenen, festigkeitstragerverstark- 
ten, schlauchformigen Gebilde von den vereinzeltenDornen. 

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von festig- 
keitstragerverstarkten, schlauchformigen Gebilden. 

Festigkeitstragerverstarkte, schlauchformige Gebilde werden insbesondere als 
Schlauchrollbalge fur Luftfedern in Fahrzeugen eingesetzt. Ein Schlauchrollbalgrohling 
ist hierbei aus ubereinander geschichteten, rohrformigen Kauts,chuk- und Festigkeits- 
Itragerschichten gebildet. 

. Herkommlicherweise werden die Schlauchrollbalgrohlinge konfektioniert, indem aus- 
geschnittene Kautschukplatten und Gewebestreifen ubereinandergelegt und weiter- 
verarbeitet werden. Dies ist relativ aufwendig und fehlerarifallig. 

In der EP 0 285 726 B1 ist ein Verfahren zum Aufbringen einer Fadenlage mit defi- 
nierten Fadenwinkeln auf eine Kautschuklage beschrieben, die auf einen Dorn aufex- 
trudiert ist. Der Dorn mit der Kautschuklage wird hierzu in eine Drehbank eingespannt 
und rotiert, wahrend ein rotationsfestgehaltener Fadenfuhrungsring den Dorn um- 
^chlieSt und in pornlangsrichtung vorwarts bewegt. 

Aus der DE 27 50 642 C2 ist ein automatisiertes Verfahreh zur Herstellung von 
mehrlagigen Rohren bekannt, bei dem Kautschuk- und Festigkeitstragerschichten auf 
einen ortsfest gelagerten rotierenden Dorn aufgewickelt werden. Eine Materialzufuh- 
reinheit wird hierbei in Langsrichtung entlang dem Dorn bewegt. Nachteilig ist, dass , 
dieses Herstellungsverfahren nicht kontinuierlich, sondern auf die Larige des Dorns 
begrenzt ist. Zudem kann die Dicke und der Winkel der aufgewickelten Kautschuk- 
und Festigkeitstragerschichten nicht mit der fur Schlauchrollbalge erforderlichen, aus- 
reichenden Genauigkeit aufgebracht werden. 



In der DE 1 1 80 51 3 ist ein Wickelverfahren zur kontinuierlichen Herstellung von 
Schlauchen beschrieben, bei dem Kautschuk- und Festigkeitstragerschichten auf end- 
los hintereinander gereihte und in eine Forderrichtung vorgetriebene Reihe von Dornen 
aufgewickelt werden. Der Schlauch wird auf den Dornen vulkanisiert. AnschlielSend 
werden die Dornteilstucke abgezogen und an das Ende des in die Wickelmaschine 
einlaufenden Dornteilstucks losbar. angehan'gt. Die fur Luftfederbalge erforderliche 
Prazision kann nachteilig bei dem Wickelverfahren nicht gewahrleistet werden. Zudem 
werden die Do'rne bei dem Vulkanisieren thermisch belastet und es besteht die Gefahr, 
dass sich die Dome verformen, so dass eine gleichbleibende Qualitat der Schlauchroll- 
balgrohlinge nicht mehr gewahrleistet werden kann. 

In der DE 25 45 058 C3 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen von 
gekrummten Kautsphukschlauchen beschrieben, bei dem mit mlndestens einem Extru- 
der und einer Fadenarmierungsmaschine Kautschuk- und Festigkeitstragerschichten 
auf kontinuierlich in Forderrichtung vorgetriebene Dome aufgebracht werden. Die Dor- 
ne stoBen hierbei unmittelbar nahtlos aneinander. In einer Schrieideinrichtung werden 
zwei Dome jeweils gegeneinander so verschoben, dass zwischen ihren Stirnseiten ein 
Spalt entsteht, in den ein Trennmesser der Schneideinr'ichtung eingreifen kann. Hierbei 
wird nachteilig das Fadengelege in dem Schlauchrohling gestreckt und in seiner Lage 
verschoben. Die Dome sind flexibel und werden zusammen mit dem auf einem Dorn 
befindlichen Schlauchrohlingstuck in eine gekrummte Lage gebracht und in einer Vul- 
kanisationsanlage vulkanisiert. Der vulkanisierte, gekrummte Schlauch wird anschlie- 
Rend von dem Dorn getrennt. 

Durch die Verwendung flexibler Dome kann die fur Luftfedern erforderliche Genauig- 
keit der Schlauchrollbalgrohlinge nicht gewahrleistet werden. Zudem besteht bei der 
Vulkanisation der Schlauchrollbalgrohlinge auf dem Dorn die Gefahr, dass sich die 
Dome verziehen. Zudem ist die Herstellung konischer Schlauchrollbalge nicht moglich. 

Aufgabe der Erfindung war es daher, eine verbesserte Einrichtung und ein Verfahren 
zur kontinuierlichen Herstellung von festigkeitstragerverstarkten, schlauchformigen 




• 4 . • 

Gebilden zu schaffen, die eine ausreichende Fertigungsprazision und eine hohe Pro- 
zesssicherheit gewahrleisten. 

Die Aufgabe wird mit der gattungsgemafcen Einrichtung dadurch gelost, dass die Dor- 
ne starr sind, die Dome derart aneinander gekoppelt sind, dass jeweils eine umlaufen- 
de Schnittzone aus einem zum Dorn unterschiedlichen Material vorgesehen ist, und 
dass die Einrichtung so ausgerichtet ist, dass das Vulkanisieren der festigkeitstrager- 
verstarkten, schlauchformigen Gebilde erst nach dem Abstrippenerfolgt. 

•lm Unterschied zu dem.Verfahren aus der DE 25 45 058 C3 erfolgt das Extrudieren 
der Kautschukschichten und das Aufspiralisieren der Fadenlagen zur Erzeugung der 
Festigkeitstragerschichten auf kontinuierlich vorgetriebenen, starren Dornen. Dabei ist 
zwischen den Stossflachen der aneinander gekoppelten borne jeweils eine umlaufende 
Schnittzone aus einem zum Dorn unterschiedlichen Material vorgesehen, so dass ein 
Trennmesser unmittelbar angesetzt werden kann, ohne dass die Dome relativ gegen- 
einander verschoben werden mussen und die Lagen und Winkel der Festigkeitstrager- 
schichten dadurch beeinflusst werden. Fur die Zuverlassigkeit von festigkeitstrager- 
verstarkten, schlauchformigen Gebilden, insbesondere zur Verwendung bei Luftfedern, 
ist ein definierter Winkel der Fadenlagen der Festigkeitstragerschichten entscheidend. 
Dadurch, dass die festigkeitstragerverstarkten, schlauchformigen Gebilde vor dem 

•Vulkanisieren. von den vereinzelten Dornen abgestrippt werden, wird sichergestellt, 
dass die MalShaltigkeit der Dome durch dfen thermischen Prozess des Vulkanisierens 
nicht beeintrachtigt wird- Auf diese Weise wird eine gleichbleibende Fertigungsqualitat 
gewahrleistet. 

i 

Vorzugsweise ist eine Trennmittelauftragvorrichtung.zum Aufbringen von Trennmitteln 
auf dem Umfang der Dome vorgesehen. Die Trehnmittelauftragvorrichtung ist in For- 
derrichtung gesehen vor der ersten Extrusionseinrichtung angeordnet. Durch das auf- 
getragene.Trennmittel wird sichergestellt, dass die festigkeitstragerverstarkten, 
schlauchformigen Gebilde nach der Fertigung von den vereinzelten Dornen leicht ab- 
gestrippt werden konnen. 



Weiterhin ist es vorteilhaft, eine Schneideinrichtung zum Zuschneiden der abgestripp- 
ten festigkeitstragerverstarkten, schlauchformigen Gebilde auf definierte Vulkanisatir 
onslangen vorzusehen. Die Schneideiririchtung ist im Fertigungsprozess vor einer Vul- 
kanisationseinheit angeordnet. ErfindungsgemaS werden somit die abgestrippten fe- 
stigkeitstragerverstarkten, schlauchformigen Gebilde vor dem Vulkanisieren nochmals 
geschnitten. Die Schneideinrichtung hat vorzugsweise einen quer zur Langsachse der 
festigkeitstragerverstarkten, schlauchformigen Gebilde und relativ hierzu verfahrbaren 
Schneidkopf, sowie eine Fixiereinrichtung zum Einspannen und Fixieren der festig- 
keitstragerverstarkten, schlauchformigen Gebilde in Schnittposition.. 

^Die Extrusionsmittel haben vorzugsweise eine Zahnradpumpe zur Forderung des ex- 
trudierten Kautschuks- oder Kunststoffs an einen Extrusionskopf . Hierdurch ist eine 
prazisere Steuerung der Dicke der Kautschuk- oder Kunststoffschichten moglich. 

Weiterhin ist vorzugsweise eine MeSeinrichtung zum kontinuierlichen Messen der Vor- 
triebsgeschwindigkeit der Dome vorgesehen. Eine Regelungseinheit dient zum Regeln 
der zum Aufbringen mindestens einer Kautschuk- oder Kunststoffschicht zugefuhrten 
Menge und der Rotationsgeschwindigkeit der mindestens einen Spulengattereinrich- 
tung in Abhangigkeit von der VortriebsgeschWindigkeit derart, dass eine konstante 
Dicke mindestens der ersten Kautschuk- oder Kunststoffschicht und ein definierter 
^/Vinkel der mindestens einen Fadenlage ausgebildet wird. 

Weiterhin ist vorzugsweise eine Messeinrichtung zum kontinuierlichen Messen der 
Dicke der unmittelbar auf die Dome aufgebrachten ersten Kautschuk- oder Kunststoff- 
schicht. und eine Regelungseinheit zum Regeln der Rotationsgeschwindigkeit der nach- 
folgenden Spulengatter in Abhangigkeit von der gemessenen Dicke der ersten Kau- 
tschuk- oder Kunststoffschicht vorgesehen. Die erste Extrusionseinrichtung bildet so- 
mit zusammen mit dem nachfolgenden Spulengatter einen Regelkreis, so dass ein 
gleichbleibender Fadenwinkel in Abhangigkeit von der aufgetragenen Dicke der Kau- 
tschuk- oder Kunststoffschicht gewahrleistet wird. 



Weiterhin sind vorzugsweise ProzessgroSenmessmittel zur Messung von Prozessgro- 
fcen beim Aufbringen der Kautschuk- dder Kunststoffschichten und Festigkeitstrager- 
schichten vorgesehen. Eine Fehlermarkierungseinheit dient zum Auftragen von Markie- 
rungen auf die festigkeitstragerverstarkten, schlauchformigen Gebilde, wenn die ge- 
messenen ProzessgroBen ein jeweiliges FehlertoIeranzmaB iuber- oder unterschreiten. 
Auf diese Weise kann bei der fortdauernden, kontinuierlichen Fertigung sichergestellt 
werden, dass fehlerhafte Bereiche ausgesondert werden. 

Die Dome haben vorzugsweise eine Lange im Bereich von einem bis acht Metern, be- 
sonders bevorzugt von zwei bis vier Metern. 

Urn die Lange der Dome flexibel an die Produkterfordernisse anpassen zu konnten, sind 
Dornadapter vorgesehen, die annahemd nahtlos an eihen zugeordneten Dorn anstoSen 
und fest mit diesem gekoppelt sind. Die Dornadapter haben jeweils ein Kupplungsele- 
ment zum Ankoppeln des Dornadapters an einen weiteren Dorn derart, dass eine 
Schnittzone aus einem zum Dorn unterschiedljchen Material zwischen dem Dornadap- 
ter und dem weiteren Dorn vorgesehen ist. 

Das erfindungsgemafce Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von festigkeitstra- 
gerverstarkten, schlauchformigen Gebilden hat die Schritte: 

a) Aufbringen von Kautschuk- oder Kunststoffschichten und Festigkeitstrager- 
schichten im Verbund auf den Umfang einer Reihe von zylindrischen, starren 
Dornen, die fortlaufend aneinander gekoppelt und in einer Forderrichtung konti- 
nuierlich vorgetrieben sind; 

b) Schneiden der festigkeitstragerverstarkten, schlauchformigen Gebilde an den 
Verbindungsstellen aneinander angrenzender Dome, wobei die Dome derart an- 
einander gekoppelt sind, dass jeweils eine umlaufende Schnittzone aus einem 
zum Dorn unterschiedlichen Material zwischen den Stossflachen aneinander an- 
grenzender Dome vorgesehen ist; 



c) Trennen der aneinander gekoppelten Dome voneinander; 

d) Abstrippen der festigkeitstragerverstarkten, schlauchformigen Gebilde von den 
Dornen; 

e) Ruckfuhren der Dome zur Bildung der Reihe von Dornen im Schritt a); 

f) Vulkanisieren der abgestrippten, festigkeitstragerverstarkten, schlauchformigen 
Gebilde oder von Teilen davon. 

Im Unterschied z'u dem kontinuierlichen Herstellungsverfahren aus der DE 25 45 058 
C3 wird das erfindungsgema&e Verfahren mit star'ren Dornen durchgefiihrt, die jeweils 
mit einer umlaufenden Schnittzone aus einem zum Dorn unterschiedlichen Material 
aneinander gekoppelt sind, so dass beim Trennen von festigkeitstragerverstarkten, 
schlauchformigen Gebilden in Abschnitte kein Auseinanderziehen der Dome mehr er- 
forderlich ist. Auf diese Weise wird sichergestellt, dass die Lage der Festigkeitstrager- 
schichten nicht durch den Trennvorgang verandert wird. 

Weiterhin erfolgt das Vulkanisieren der festigkeitstragerverstarkten, schlauchformigen 
Gebilde nach dem Abstrippen so, dass die zur Herstellung der festigkeitstragerver- 
starkten, schlauchformigen Gebilde verwendeten Dome nicht dem thermischen Vulka- 
Fnisationsvorgang ausgesetzt sind. 

* Weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen des Verfahrens sind in den Unteranspruchen 
beschrieben. 



Die Erfindung wird nachfolgehd anhand der beigefiigten Zeichnung naher erlautert. Es 
zeigt: 

Figur 1 - ein schematisches Blockdiagramm einer Fertigungseinrichtung zur 

kontinuierlichen Herstellung von festigkeitstragerverstarkten, 

schlauchformigen Gebilden. 

Die Figur 1 lasst eine erfindungsgemalSe Einrichtung zur kontinuierlichen Herstellung 
von festigkeitstragerverstarkten, schlauchformigen Gebilden 1 erkennen, die aus meh- 
reren ubereinanderliegenden Kautschuk- oder Kunststoffschichten 2a/ 2b und Festig- 
keitstragerschichten 3 gebildet sind. 

Hierzu hat die Fertigungseinrichtung eine erste Extrusionseinheit 4a zum Auffragen 
einer ersten Kautschuk- oder Kunststoffschicht 2a auf den Umfang von zylindrischen, 
starren Dornen 5, die fortlaufend aneinander gekoppelt sind und mit einer Forderein- 
richtung 6 fortlaufend in Forderrichtung X yorgetrieben werden. Die Dome 5 werden 
durch ; die erste Extrusionseinheit 4a hindurchgefuhrt, so dass ein Kautschuk- oder 
Kunststoffschlauch entsteht. Die Dicke der ersten Kautschukschicht 2a 'wird mit einer 
Messeinrichtung 7 gemessen, die in Forderrichtung X gesehen hinter der ersten Extru- 
sionseinheit 4a angeordnet ist. Die erste Extrusionseinheit 4a hat eine Zahnradpumpe 
8 zwischen dem Extruder und einem Extrusionskopf, um die zugefuhrte Kautschuk- 
oder Kunststoffmenge prazise in Abhangigkeit von der mit der Messeinrichtung 7 ge- 
messenen Dicke zu regeln. 

Anschliefcend wird mit einer Spulengattereinheit 9, die um die Dome 5 rotiert, eine 
Fadenlage mit einem definierten Fadenwinkel aufgetragen. Optional konnen weitere 
Spulengattereinheiten 9 vorgesehen sein, die beispielsweise gegensinnig rotieren, um 
mindestens eine zusatzliche, gegebenenfalls gegenlaufige Fadenlage aufzubringen. 

Es ist weiterhin mindestens eine weitere Extrusionseinheit 4b vorgesehfen, um eine 
weitere Kautschuk- oder Kunststoffschicht 2b aufzubringen. 



Die Vortriebsgeschwindigkeit der Dome 5 wird mit einer Messeinrichtung 10 kontinu- 
ierlich gemessen. Die ProzessgroSen werden einer Steuer- und Regelungseinheit 11 
zugefuhrt, und die Extrusionseinheiten 4a, 4b und die miridestens eine Spulengat- 
tereinheit 9 werden so gesteuert und in Abhangigkeit von der Vortriebsgeschwindig- 
keit und mindestens der Dicke der ersten Kautschuk- oder Kunststpffschicht 2a so 
geregelt, dass eine definierte Festigkeitstragerschicht 3 mit festgelegten Fadenwinkeln 
und eine konstante Dicke der Kautschuk- oder Kunststoffschichten 2 gewahrleistet 
ist. Insbesondere die erste Extrusionseinheit 4a und die unmittelbar nachfolgende 
Spulengattereinheit 9 bilden einen geschlossenen Regelkreis, da die Fadenwinkel der 
auf die erste Kautschuk- oder Kunststoffschicht 2a aufgetragenen Fadenlage von der 
loicke der ersten Kautschuk- oder Kunststoffschicht 2a abhangig ist. Die Fadenwinkel 
und die Dicke der ersten Kautschuk- oder Kunststoffschicht stellen wesentliche Quali- 

tatsmerkmale von festigkeitstragerverstarkten, schiauchformigen Gebilden, insbeson- 

■ • 

dere zur Verwendung bei Luftfedern, dar. 

Mit geeigneten Messmitteln werden Prozessgrdfcen, wie Winkel und Qualitat der Fa- 
denlagen, fur die Festigkeitstragerschichten 3 sowie die Qualitat und Dicken der 
Kautschuk- oder Kunststoffschichten 2 gemessen. Fehlerhafte Bereiche werden mit 
einer Fehlermarkierungseinheit 12 durch Auftragen von Markierungen auf die festig- 
keitstragerverstarkten, schiauchformigen Gebilde 1 gekennzeichnet, wenn die gemes- 
enen ProzessgroBen ein jeweiliges FehlertoleranzmaB uber- oder unterschreiten. 



Es ist weiterhin eine Trennvorrichtung 13 zum Schneiden der festigkeitstragerver- 
starkten, schiauchformigen Gebilde 1 an den Verbindungsstellen aneinander angren- 
zender Dome 5 yorgesehen. Hierzu hat die Trennvorrichtung 13 oder die Gesamtanla- 
ge entweder geeignete Mittel zum Erkennen der umlaufenden Schnittzpnen S zwi- 
schen aufe.inanderfolgenden Dornen .5 oder die Schnittzonen S werden aus der Vor- 
triebsgeschwindigkeit bestimmt. Die Trennvorrichtung 13 kann z. B. ein urn den Urn-, 
fang der festigkeitstragerverstarkten, schiauchformigen Gebilde 1 umlaufendes 
Trennmesser haben. 
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Anschliefcend werden die Dome 5 voneinander abgekoppelt und die geschnittehen 
festigkeitstragerverstarkten, schlauchformigen Gebilde 1 mit einer Abstrippvorrichtung 
14 von dem jeweiligen Dorn 5 ab.gestrippt bzw. abgezogen. Dies erfofgt vorzugsweise 
durch Einbringen von Druckluft in den Zw.ischenraum zwischen der Umfangsflache 
des Dorns 5 und der Innenflache des festigkeitstragerverstarkten, schlauchformigen 
Gebilde 1 . Dabei wandert zunachst eine Druckluftwelle vom vorderen Ende des festig- 
keitstragerverstarkten, schlauchformigen Gebildes 1 bis zum hinteren Ende, und der 
Dorn 5 wird darch die auf seine Stirnflache wirkende Druckluft herausgepresst. Die 
Dome 5 sind hierzu vorzugsweise an den Stirnflachen geschlossen. 

Die vereinzelten Dome 5 werden dann mit einer Fordereinrichtung an den Anfang der 
Fertigungseinrichtung zuruckgefuhrt, wie mit den Pfeilen skizziert ist. Auf diese Weise 
wird ein kontinuierlicher Endlos-Fertigungsprozess gewahrleistet. 

Die abgestrippten, festigkeitstragerverstarkten, schlauchformigen Gebilde 1 werden 
anschliefcend einer Schneideinrichtung 15 zugefiihrt und auf definierte Vulkanisati- 
onslange zugeschnitten. Die Schneideinrichtung 15 ist in Fertigungsrichtung gesehen 
vor einer nachfolgenden, nicht dargestellten Vulkanisationseinheit zum Vulkanisieren 
der zugeschnittenen Abschnitte der festigkeitstragerverstarkten, schlauchformigen 
Gebilde angeordnet. Die Schneideinrichtung 1 5 hat einen quer zur Langsachse ver- 
f ahrbaren Schneidkopf 16. 

Vorzugsweise ist eine Trennmittelauftragsvorrichtung 17 zum Aufbringen von Tr'enn- 
mittel auf den Umfang der Dome 5 vorgesehen. Die Trennmittelauftragsvorrichtung 
17 ist in Forderrichtung X gesehen vor der ersten Extrusionseinrichtung 4a. angeord- 
net. Durch das aufgetragene Trennmittel wird sichergestellt, dass die festigkeitstra- 
gerverstarkten, schlauchformigen Gebilde. 1 nach der Fertigung von den vereinzelten 

t , 

Dornen 5 leicht abgestrippt werden kdnnen. 

* * 
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1 . Einrichtung zur kontinuierlichen Herstellung von festigkeitstrageryerstark- 
ten, schlauchformigen Gebilden (1) mit 
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einer Fordereinrichtung zum kontinuierlichen Vortreiben einer Rejhe fortlau- 
fend gekoppelter zylindrischer Dome (5) in eine Forderrichtung (X) und 
zum Ruckfuhren vereinzelter Dome (5) zum Fertigungsanfang, 

mindestens einer Extrusionseinheit (4) zum Aufbringen einer Kautschuk- 
oder Kunststoffschicht auf den Umfang der Dome (5), 

mindestens einer Einrichtung (9) zum Aufbringen mindestens einer Festig- 
keitstragerschicht (3), 
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einer Trennvorrichtung (13) zum Schneiden der festigkeitstragerverstark- 
ten, schfauchformigen Gebilde (1) an den Verbindungsstellen aneinander 
angrenzender Dome (5), 
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und einer Abstrippeinrichtung (14) zum Abstrippen der geschnittenen, fe- 
stigkeitstragerverstarkten, schlauchformigen Gebilde (1) von den vereinzel- 
ten Dornen (5), 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die Dome (5) starr sind, die Dome (5) derart aneinander gekoppelt sind, 
dass jeVveils eine umlaufende Schnittzone (S) aus einem zum Dorn (5) un- 
terschiedlichen Material zwischen den StoBflachen aneinander angrenzen- 
der Dome (5) vorgesehen ist, und dass die Einrichtung. so ausgerichtet ist, 
dass ein Vulkanisieren der festigkeitstragerverstarkten, schlauchformigen 
Gebilde (.1) erst nach dem Abstrippen erfolgt. 

Einrichtung r>ach Anspruch 1 , gekennzeichnet durch eine Trennmittelauf- 
tragsvorrichtung (18) zum Aufbringen von Trennmittel auf den Umfang der 
Dome (5), wpbei die Trennmittelauftragsvorrichtung (18) in Forderrichtung 
gesehen vor einer ersten Extrusionseinrichtung (4a) angeordnet ist. 

Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, gekennzelchnet durch eine 
Schneideinrichtung (15) zum Zuschneiden der abgestrippten, festigkeits- 
tragerverstarkten, schlauchformigen Gebilde (1) auf definierte Vulkanisati- 
onslange, wobei die Schneideinrichtung (15) im Fertigungsprozess vor ei- 
ner Vulkanisationseinheit angeordnet ist. 

Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schneideinrichtung (15) einen quer zur Langsachse der festigkeitstrager- 
verstarkten, schlauchformigen Gebilde (1) relativ hierzu verfahrbaren 
Schneidkopf (16) hat. 
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Einrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Extrusionseinheiten (4) jeweils eine Zahnradpumpe (8) 
zur Forderung des extrudierten Kautschuks oder Kunststoffs an einen Ex- 
trusionskopf haben. 

6. Einrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, gekennzeichnet 
durch mindestens .eine Messeinrichtung (7) zum kontinuierlichen Messen 
der Vortriebsgeschwindigkeit der Dome (5) und eine Regelurigseinheit (11) 
zum Regeln der zum Aufbringen einer Kautschuk- oder Kunststoffschicht 
(2) zugefuhrten Menge und der Rotationsgeschwindigkeit der Spulengat- . 
tereinheit (9) in Abhangigkeit von der Vortriebsgeschwindigkeit derart, 
dass eine konstante Dicke mindestens der ersten Kautschuk- oder Kunst- 
stoffschicht (2a) und ein definierter Winkel der mindestens einen Fadenla- 
ge der Festigkeitstragerschichten (3) ausgebiidet wird. 

7. Einrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, gekennzeichnet 
durch mindestens eine Messeinrichtung (7) zum kontiniuerlichen Messen 
der Dicke der unmittelbar auf die Dome (5) aufgebrachten ersten Kau- 
tschuk- oder Kunststoffschicht (2a) und eine Regelungseinheit (11) zum 
Regeln der Rotationsgeschwindigkeit des Spulertgatters der nachfolgenden 
Spulengattereinheit (9) in Abhangigkeit von der gemessenen Dicke der er- 
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sten Kautschuk-; oder Kunststoffschicht (2a). 

8. Einrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, gekennzeichnet 
durch ProzessgroSenmessmittel zum Messen von ProzessgroSen beim 
Aufbringen der Kautschuk- oder Kunststoffschichten (2) und Festigkeits- 
tragerschichten (3) und einer Fehlermarkierungseinheit (10) zum Auftragen 
von Markierungen auf den festigkeitsverstarkten, schlauchformigen Gebil- 
den (1), wenn die gemessenen ProzessgroSen ein jeweiliges Fehlertole- 
ranzmafc iiber- oder unterschreiten. 




Einrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Dome (5) eine Lange im Bereich von einem bis acht Me- 
tern, vorzugsweise zwei-bis vier Meter haben. 

Einrichtung nach einem der vorhergehenden. Anspruche, gekennzeichnet 
durch Dornadapter. zum Verlangern der Standardlange der Dome (5), wobei 
die Dornadapter annahernd nahtlos an einen zugeofdneten Dorn (5) ansto- 
Sen und fest mit derh Dorn (5) gekoppelt sind, und wobei die Dornadapter 
ein Kupplungselement zum Ankoppeln des Dornadapters an einert weiteren 
Dorn (5) mit einer umlaufenden Schnittzone (S) aus einem zum Dorn (5) 
unterschiedlichen Material zwischen den StoSflachen an einen angrenzen- 
den Dorn (5) haben. 

Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von festigkeitstragerverstarkten, 
schlauchformigen Gebilde (1), mit den Schritten: 

a) 1 Aufbringen von Kautschuk- oder Kunststoffschichten (2) und 

Festigkeitstragerschichten (3) im Verbund auf den Umfang einer 
Reihe vbn zylindrischen.starren Dornen (5), die fortlaufend aneinan- 
der gekoppelt und in einer Forderrichtung (X) kontinuierlich vorge- 
trieben sind, 

gekennzeichnet durch 

. b) Schneiden der festigkeitstragerverstarkten, schlauchformigen Gebil- 
de (1) an den Verbindungsstellen aneinander angrenzender Dome 
(5), wobei die Dome (5) derart aneinander gekoppelt sind, dass sich 
je'weils eine umlaufende Schnittzone (S) aus einem zum Dorn (5) 
terschiedlichen Material zwischen den StoSflachen aneinander ar 
grenzender Dome (5) vorgesehen ist, 
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c) frennen der aneinander gekoppelten Dome (5) voneinander, 

d) Abstrippen der festigkeitstragerverstarkten, schlauchformigen Gebil- 
de (1) von den Dorneh (5), v 

e) RuckfOhren der Dome (5) zur Bildung der Reihe von Dornen (5) im 
Schritt a), . ' 

f) Vulkanisieren der abgestrippten festigkeitstragerverstarkten, 
10 schlauchformigen Gebilde (1) oder von Teilen davon. 
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12^ Verfahren nach Anspruch 11, gekennzeichnet durch Auftragen von 

Trennmittel vor dem Auftragen einer ersten Kautschuk- oder Kunststoff- 
schicht (2a) auf die Dome (5) im Schritt a). 

13. Verfahren nach Anspruch 1 1 oder 1 2, gekennzeichnet durch Zuschneiden 
der abgestrippten, festigkeitstragerverstarkten, schlauchformigen Gebilde 
(1) auf definierte Vulkanisationslange vor dem Vulkanisieren im Schritt f). 

20 14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 1 bis 13, gekennzeichnet durch 

• Extrudieren der Kautschuk- oder Kunststoffschichten (2) jeweils auf den 
Umfang der zylindrischen Dome (5) und auf die Festigkeitstragerschichten 
(3). 

25 15. Verfahren nach Anspruch 14, gekennzeichnet durch volumenabhangige 
Steuerung der Dicke der Kautschuk- oder Kunststoffschichten (2) mittels 
einer Zahnradpumpe (8), die zwischen dem Extruder und dem Extrusions- 
kopf einer Extrusionseinheit (4) angeordnet ist. 



16. Verfahren nach einem der Anspruche 1 1 bis 15, gekennzeichnet durch 
Aufspiralisieren von Faden mit einem rotierenden Spulengatter zum Auf- 
bringen einer Festigkeitstragerschicht (3). 

5 17. Verfahren nach einem der Anspruche 1 1 bis 16, gekennzeichnet durch . 
1 kontinuiefliches Messen der Vortriebsgeschwindigkeit der Dome (5) und 
Regeln der zum Aufbringen einer Kautschuk- oder Kunststoffschicht (2) 
zugefuh'rten Kautschuk- oder Kunststoffmenge und Regeln des Aufbrin- 
gens der Festigkeitstragerschicht (3) in Abhangigkeit von der Vortriebsge- 
10 schwindigkeit derart, dass eine konstante Dicke der Kautschuk- oder 

Kunststoffschichten (2) und eine definierte Festigkeitstragerschicht (3) 
ausgebildet wird. 

1 8. Verfahren nach Anspruch 1 7, gekennzeichnet durch kontinuierliches Mes- 
1 5 sen der Dicke der unmittelbar auf den Dorn (5) aufgebrachteh ersten Kau- 

tschuk- oder Kunststoffschicht (2a) und Regeln des Aufbringens der Fe- 
stigkeitstragerschicht (3) in Abhangigkeit von der gemessenen Dicke der 
' Kautschuk- oder Kunststoffschicht (2a). 

20 1 9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 2 bis 1 8, gekennzeichnet durch 
Messen von ProzessgrolSen bei dem Aufbringen der Kautschuk- oder 
Kunststoffschichten (2) und Festigkeitstragerschichten (3), Markieren von 
fehlerhaften Bereichen des Gebildes (1), wenn die ProzessgroBen ein je- 
weiliges FehlertoleranzmaS iiber- oder unterschreiten, optisches Erkennen 

25 der markierten, fehlerhaften Bereiche und Aussondem der als fehlerhaft 

erkapnten Abschnitte der festigkeitstragerverstarkten, schlauchformigen 
Gebilde nach dem Abstrippen der festigkeitstragerverstarkten, schlauch- 
formigen Gebilde (1). 
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